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ました。 図 5 二次元加工
－9－
1 レーザ基礎知識、入門CAD 4 CAM処理、 NCデータの説明
加工方法、条件表、アシストガスの説明
2 高等CAD 5 レーザ加工機の検作、 NCデータとりこみ
板金加工に特化したアイコン


















1) Mazak Smart Systemによる 3D入門 4) FG-CADCAMの使用法3
汎用ソフトからの 2Dデータの読み込み 実践編
2) FG-CADCAMの使用法 1 5)加工機の操作1
基本編
3) FG-CADCAMの使用法2
応用編
6)加工機の操作2
加工実習では50mmの鉄製角パイプ及び 50mm径のステン
レスパイプを使用してその表面に印字加工(マーキング)、任意の
角度 ・任意の大きさでのt通穴を設定し、切断の状況を確認しま
した。レーザ加工では、レーザノズルから同時にアシストガスを出
してドロスという高熱で溶けた材料を吹き飛ばします。三次元 図-6 パイプ加工
－10－
加工では材料面に対 し、切断角度がアシストガスとの関係
で大きく制約を受けています。このため、実際の加工実習
で FGCADCAMによる自動CAM処理では加工不良な部
分(図 7)ができ、画面上での加工処理変更をすること
となりま Lた。
変更処理に当たっては、レーザ出力、パルス周波数、デ
ューティ比、アシストガス圧、切り込み角度などを細かく
変えることになりますが、どのパラメーターをどのくらい 図-7 加工不良の貫通穴
の数字に変更すれば最適加工ができるのかまではこの研修時間で実証するに至っていません。
5 まとめ
最小限の予算でより効果的な研修になるようなプログラムを企画しました。技術継承の視点では
いずれのグループも今回の倍以上の研修時聞を確保しないと、概略の知識しか身につかない結巣と
なりました。メーカーにおいて作成されたマニュアノレが4部先端科学技術育成センターにあり 、講
師を務めた一人としてはこれを中心とするサプテキストを今後作成し、より実践的な実技指導がで
きるようにしていく所存です。
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